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Verfahren zur Herstellung einer optlschen Leitung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer 
optischen Leitung, bei welcher mindestens eln LWL (4, 11, 
15.. 19) in einer Hulle (3, 9, 18) mit Oberiange verlauft und 
durch Veriagerungselemente (7, 8. 12. 20) gegenuber der 
Huile festgeiegt ist. Ohne aufwendige Fertigungseinrich- 
tungen wird die Einsteltung einer genau definierten Ober- 
iange eines oder mehrerer LWL dadurch ermoglicht, daQ die 
Veriagerungselemente (7.8, 12,20)voroderbeini Einlegenin 
die Hulle (3. 9. 18) auf die LWL (4. 11, 15. 19) aufgebrachtwer* 
den und daQ die LWL durch auf die Nulla (3, 9, 18) wirkende 
Abzugskrifte eingezogen warden. 




Fig. 1 
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Beschreibung LWL-Flachbandes verteilt werden. Bei gewunschter ge- 

wendelter Lage sind Verlagerungselemente auf nur ei- 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- ner Breilseite eines tordierten LWL-FIachbandes zu 
stellung einer optischen Leitung, bei welcher minde- verteilen. 

stens ein LWL in einer Hulle mit Oberiange verlauft und 5 Gleiche Gesichtspunkte gelten auch. wenn statt eines 
durch Verlagerungselemente gegenuber der Hiille fest- einzigen LWL-Flachbandes ein Slapel aus mehreren 
gelegtist aufeinandergeschichteten LWL-Flachbandern mit 

BeicinemdurchdieUS-A4039 248bekanmen Ver- Oberlange in einer gemeinsamen Hulle eingebracht 
fahren dieser Art wird ein LWL mittels einer schieben- werden soil 

den Fordereinrichtung mit einer solchen "Oberlange in 10 Bei einer altemativen Ausfuhrungsform des erfm- 
eine extrudierte Hulle gedruckt, daB der LWL innerhalb dungsgemaBen Verfahrens isl vorgesehen, daB die Ver- 
der Hiille geweilt verlauft Danach werden die LWL lagerungselemente auf samtliche LWL-Flachbander ei- 
gegenuber der Hulle in der gewellten Lage fixiea bei- ner Mehrzahl von in einer Hiille gefiihrten LWL-Flach- 
spielsweise mittels in Abstanden durch Zufuhrungsoff- bandern aufgebracht werden. Dabei k6nnen die Verla- 
nungen der Hulle eingespritzter elastischer geschaum- 15 gerungselemente bereils unabhangig vom Extrudier- 
ter Korper. Die Antriebsgeschwindigkeit der Forder- vorgang der HOlle auf die einzelnen LWL-Flachbander 
einrichtung mufl genau an die Extrusionsgeschwindig- aufgebracht werden. Die Dicke der Verlagerungsele- 
keit angepaflt werden. Ein schiebendes Einbringen eines mente ist dabei so zu wahlen, daB sich bei gestrecktem 
LWL in eine Hiille bereitet Schwierigkeiten, weil bereits Verlauf einer Gruppe von aufeinandergelegten und mit 
vor der Hulle eine unkontrollierte Knickung hervorge- 20 Oberlagerungselementen versehenen LWL-FIachban- 
rufen werden kann. dern eine Hiillkontur ergibt, deren AuBenmaBe den In- 

Ebenso wie Einzel-LWL miissen auch LWL-Flach- nendurchmesser der aufzubringenden Hiille iiberschrei- 
bander, bei welchen mehrere LWL nebeneinander zu ten. Dann wird der Stapel beim Einfiihren in die Hulle 
einem LWL-Flachband verbunden sind. mit Oberlange derart zusammengedriickt, daB die einzelnen LWL- 
in einer HQlle angeordnet werden konnen. Auch Stapel 25 Fiachbander einen gewellten Verlauf einnehmen. 
von LWL-Flachbandern, welche tordiert in einer Hulle Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher er- 
verlaufen, soUen vorzugsweise zusatzlich zur Bildung lautert 

einer Oberlange geweilt oder gewendelt verlaufen (vgl. Fig. 1 zeigt wesentliche Elemente einer Vorrichtung 
Patentanmeldung P 38 02 867.0). zum erfindungsgemaSen Einbringen eines LWL in eine 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 30 aus Metallgeformte Hiille. 
fahren der eingangs genannten Art anzugeben, welches Fig. 2 erlautert ein abgewandeltes erfindungsgema- 
ohne aufwendige Fertigungseinrichtungen eine defi- Bes Verfahren zum Einbringen eines LWL in eine extru- 
nierte Oberiangenlage eines oder mehrerer LWL bei dierte Hiille. 

zuverlassig vorgebbarcm Ausmafl der Oberlange er- Fig« 3 zeigt einen Querschnitt durch ein erfindungsge- 
mdgUcht 35 maB mit einem Stapel von LWL-Flachbandern herge- 

Die Ldsung gelingt dadurch, daB die Verlagerungsele- stelltes optisches Kabel. 
mente vor oder beim Einiegen in die HQlle auf den LWL Fig. 4 zeigt einen Querschnitt durch ein in abgewan- 
aufgebracht werden und daB der LWL durch auf die delter Form erfindungsgemafl mit einem Stapel von 
HQlle wirkende Abzugskrafte eingezogen wird. LWL-Flachbandern hergestelltes optisches Kabel. 

Beim erfindungsgemafien Verfahren kdnnen LWL 40 Fig. 5 zeigt einen Ungsschniit durch ein mehrere 
ohnestauchendesSchiebeninherkommlicherWeisege- LWL-Rachbander enthaltendes optisches ICabel. bei 
meinsam mit der Hulle gezogen werden. Dabei auf die welchem samtliche LWL-Flachbander mit Verlage- 
LWL einwirkende Abzugskraf te sollen moglichst klein rungselementen versehen sind. 
sein, damit die weichen Verlagerungselemente nicht be- Mittels einer angedeuteten ublichen^ Formungsein- 
reits beim Fertigungsablauf verformt werden. wodurch 45 richtung 1 wird aus einem Edelstahlstreifen 2 ein Rohr 
ein Teil der Oberlange durch Vorstreckung der LWL geformt und an der Nahtstelle verschweiBt zu einem 
aufgehoben werden konnte. Metallrohr 3, welches eine Hulle fur einen LWL 4 bildet 

Die Verlagerungselemente konnen vorteilhaf t durch Beim Ziehen des Metallrohrs 3 aus der Formungsein- 
axial in die Hulle reichende Spriudusen aufgebracht richtung 1 wird der LWL 4 mit geringer Abzugskraft 
werden. Dann brauchen in der HQlle keineEinfuhrungs- 50 von einer nicht dargestellten Vorratsrolle abgezogen. 
offnungen vorgesehen sein. Durch eine obere EinspritzdOse 5 und durch eine untere 

Wenn die Verlagerungselemente in verschiedenen Einspritzduse 6, welche axial in den gerade gebildeten 
Winkelpositionen aufgebracht werden, konnen die Abschnitt des Metallrohrs 3 hineinragen. werden Stop- 
LWL gewendelt in der Hulle gefuhrt werden. Bei einer fen 7 bzw. 8 gebildet Durch das Einspritzen wird der 
besonders einfach zu verwirklichenden Losung ist vor- 55 LWL zur Innenflache des Metallrohrs hin verlagert, so 
gesehen, daB die Verlagerungselemente abwechselnd in dafl sich ein gewellter Verlauf einstellt Vorzugsweise 
urn 180* unterschiedlicher Winkelposition aufgebracht bestehen die Stopfen 7 und 8 aus weichem nachgiebi- 
werden. Dann ergibt sich eine gewellte Lage des LWL gem Schaumstoff. 

Beim erfmdungsgemaBen Verfahren kann ein einzi- Bei der Ausfuhrung nach Fig. ! k5nnte eine einzige 
ger LWL, ein Bunde! von LWL ein LWL-F!achband 50 EinspritzdQse 3 vorgesehen sein, welche urn die Mittel- 
oder auch ein StaDe! von LWL-rlachbandern vcrgese- achse des Me-allrohrs 3 drehbar und in um 180= wech- 
hen sein. ' selnden Lagen eingestallt we.'-den kann. Weitarhin ist es 

im Falle eines LWL-Flachbandes ist vorgesehen, daB mogiich, in kleineren Differenzwinkeilagen Stopfen zu 
die Verlagerungselemente auf die Breitseite eines LWL- bilden. so daB der LWL 4 in eine gewendelte Lage ge- 
Flachbandes aufgebracht werden. 65 brachtwird. 

Wenn eine gewellte Lage des LWL-FIachbandes be- GemaB Fig. 2 wird eine HQlle 9 mittels des angedeu- 
wirkt werden soli, mussen die Oberlagerungselemente leteh Extruders 10 extrudiert Der mit der HQlle abgezo- 
abwechselnd auf gegenuberliegenden Breitseiten des gene LWL 11, welcher wiederum mit geringer Abzugs- 
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kraft von einer nicht dargestellten Vorratsroile abl&uft. 
wurde vor dem Einlaufen in die Hiille 9 mit in um 180° 
gegeneinander verdrehter Lage aufgebrachten Verla- 
gerungseiemenlcn 12 versehen. 

Die anhand der Fig. 1 und 2 fQr den Fall eines einzi- 5 
gen LWL erlluterten Verfahrensweisen konnen selbst- 
verstandlich auch fQr BUndel von LWL, fur LWL-Flach- 
bander Oder fur Stapel von LWL-Flachbandern Anwen- 
dung finden. 

In Fig. 3 ist ein Querschniit einer optischen Leitung 10 
angedeuiet, bei welcher in einer Hulle 13 zehn LWL- 
Flachbander 14 als Stapel verlaufen. Jedes LWL-Flach- 
band 14 enthalt zehn in einer Ebene aneinander gekleb- 
te LWL 18. Ein gemaB Fig. 2 hergestelltes Verlage- 
rungselement 16 verlagert den Stapel in der HOIIe 3 15 
auBermittig nach unten. Ein nachfolgend um 180** ge- 
geniiberliegend aufgebrachtes Verlagerungselement 
verlagert den Stapel nach oben, so daB dann der ge- 
samte Stapel einen gewellten Verlauf annimmt 

Wenn im Falie eines tordierten Stapels die Verlage- 20 
rungselemcnte 15 nur einseitig angebracht werden, 
uberlagert sich der Tordierung ein gewendelter Verlauf 
des Stapels von LWL-Flachbandern. 

In Fig. 4 ist ein gegenOber Fig. 3 alternatives Verlage- 
rungselement erkennbar. welches gemaB Fig. 1 als 2s 
Stopfen 17 hergestellt wurde und gleichzeitig eine ge- 
gen Langswasser abdichtende Funktion erfiillt. Die wei- 
teren Elemente entsprechen denen der Fig. 3. 

Nach Fig. 5 sind in einer Hulle 18 vier LWL-Flach- 
bander 19 in gewellter Lage gefiihrt Die Wellung wird 30 
durch auf jedes der LWL-Flachbander vorher aufge- 
brachte Noppen oder Streifen 20 bewirkt, welche ledig- 
lich auf dem unteren LWL-Flachband 19 beidseitig auf- 
gebracht wurden, damit auch dieses einen gewellten 
Verlauf annimmt. Es ist nicht erforderlich, daB die Nop- 33 
pen mit absolut gleichmafligem Abstand aufeinanderfol- 
gen. Die Relativlage der auf den verschiedenen LWL- 
Flachbandem 19 aufgebrachten Noppen 20 braucht 
nicht gleichm^Big oder symmetrisch zu sein. Statistisch 
verteihe UnregeimaBigkeiten haben sich sogar als vor- 40 
teilhaft erwiesen. 

AbstSnde und Dicken der Noppen konnen derart vor- 
ausbestimmt werden, daB sich ein gewunschtes MaB der 
Oberlange der LWL-Flachbander 19 einstellt 

Bei den Ausfuhrungsarten nach den Fig. 1 bis 4 wird 45 
das AusmaQ der Oberlange bei gegebenem Innendurch- 
messer der Hulle 3 vornehmlich durch den Abstand der 
Verlagerungselemente 7 und 8 bzw. 12 bestimmt 

Patentanspruche 50 

1. Verfahrcn zur Herstellung einer optischen Lei- 
tung, bei welcher mindestens ein LWL (4, 11, 15, 19) 
in einer HOlle (3. 9» 18) mit OberlSinge veriUuft und 
durch Verlagerungselemente (7, 8, 12, 20) gegen- 55 
uber der Huile festgelegt ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verlagerungselemente (7, 8, 12, 
20) vor Oder beim Einlegen in die HQlle (3, 9, 18) auf 
die LWL (4, 1 1, 15. 19) aufgebracht werden und daB 
"dis LWL durch suf die HQlle (3, 9, 18) wirksnde so 
Abzugskrafte eingezogen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verlagerungselemente (7, 8) durch 
axial in die Hulle (3) .reichende Spritzdusen (5, 6) 
aufgebracht werdea 65 

3. Verfahren nach Anspruch I oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Verlagerungselemente (7, 8, 
12, 20) in verschiedenen Winkelpositionen aufge- 
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bracht werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verlagerungselemente (7, 8, 12, 
20) abwechseind in um 180" unterschiedlichen Win- 
kelpositionen aufgebracht werden. 

5. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verlagerungsele- 
mente (16, 17, 20) auf die Breitseite eines LWL- 
Flachbandes (14, 19) aufgebracht werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verlagerungselemente (16, 17. 20) 
abwechseind auf die Breitseiten gegenuberliegen- 
der Rand-LWL-Rachbander eines Stapels von 
LWL-Flachbandern aufgebracht werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB die Verlagerungselemente (16) aus- 
schlieBlich auf die Breitseite eines auBeren LWL- 
Flachbandes (14) eines tordierten Stapels aus LWL- 
Flachbandem aufgebracht werden. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche I bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Verlagerungsele- 
mente (20) auf s^mtUche LWL-Ftachb^nder (19) ei- 
ner Mehrzahl von in einer Hulle (18) geftihrten 
LWL-Flachbandem aufgebracht werden. 
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